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Abstrakt 
Tato bakalářská práce se zaměřuje na problematiku průběhu zakázky ve vybraném 
výrobním podniku. Definuje úzká místa ve výrobním procesu lakovny a na základě 
zjištěných poznatků, uvedených v analytické části, jsou navržena nápravná opatření, která 
vedou ke zlepšení průběhu zakázky v daném podniku.  
Abstract 
This bachelor’s thesis focuses on the issue during the engagement in selected 
manufacturing company. Defines weak points in the production process, the paint shop 
and based on the findings, mentioned in the analytical part, the proposed corrective 
actions that lead to improvements in the course of the contract in the company.  
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Tato bakalářská práce se zabývá průběhem zakázky v podniku pana Jaroslava Blažka, 
který se svou činností zaměřuje do sektoru zámečnictví, nástrojářství, galvanizérství a 
povrchových úprav. Je to malý podnik s 10 zaměstnanci. Tato práce je směřována do 
oblasti lakování, a to proto, že v této oblasti shledávám nejvhodnější podmínky pro 
uplatnění inovací a možnost efektivně odstranit slabá místa. Prášková lakovna má také 
největší podíl na zisku (přibližně 40 %). Je vhodné zmínit, že slovo firma je v této práci 
míněné jako synonymum pro slovo podnik. 
V první části jsou definované problémy podniku a následně i dílčí cíle bakalářské práce, 
jejichž hodnocení naleznete v závěrečné části, a také postup, jak budou jednotlivé cíle 
naplňovány. 
Teoretické podklady blízce související s problematikou zakázkové výroby, vysvětlující 
základní pojmy, jsou zpracovány ve druhé části. Je zde uvedeno i rozdělení 
nejvyužívanějších druhů kontrol. 
Dále navazuje popis podniku - jeho charakteristika a analýza současného stavu průběhu 
zakázky v dílně lakovny. Tato analýza v sobě nese popis jednotlivých operací výrobního 
procesu a souvisejících činností, a to od prvotní komunikace se zákazníkem, přes výrobní 
proces po předání hotových výrobků zákazníkovi doložené nutnou dokumentací. 
Vyjádřeny jsou nutné návaznosti jednotlivých fází procesu, jejich důležité atributy 
a povinnosti dělníků. 
V praktické části se zaměřuji na uplatnění nápravných opatření v průběhu zakázky 
podnikem, aplikaci inovací a jejich základní hodnocení. Tato nápravná opatření mají 
za cíl odstranit, nebo alespoň eliminovat kritická a slabá místa ve výrobním procesu 
i v procesu průběhu celé zakázky. Pro splnění cílů a navržení ideálních optimalizací 
slouží jako podklady výsledky z analýzy současné situace v návaznosti na teoretické 
poznatky.  
Ekonomické zhodnocení uvedených návrhů a optimalizací je shrnuto v závěrečné části 




1 CÍL A METODIKA PRÁCE 
Důležitým prvkem každé činnosti je stanovení cílů, kterých má být dosaženo. Dále 
stanovení postupu práce, jehož výsledkem by mělo být splnění daných cílů. Také je 
důležitá analýza situace a určení podmínek a východisek, ze kterých cíle vyplývají.  
1.1 Problémy podniku 
Největší problém společnosti spatřuji v nedostatku kvalifikovaných a především 
spolehlivých zaměstnanců. Podnik se neustále potýká s neobsazenými pracovními 
pozicemi dělníků. V poslední době docházelo k častému propouštění ještě během 
zkušební doby nebo po jejím uplynutí, a to z důvodu nespolehlivosti a nekompetentnosti 
zaměstnance. Ale řešení tohoto problému přenechám lidem, kteří se zabývají oblastí 
personalistiky více, než já. 
Dalším velkým problémem je úhrada pohledávek po splatnosti, což zapříčiňuje vázanost 
peněžních prostředků, které nemohou být použity podle aktuální potřeby. Ze zkušenosti 
s nimi podnik nemůže s jistotou počítat pro plánování větších investic například 
do obnovy výrobního zařízení.  
Slabá místa existují i ve výrobním procesu, konkrétně ve fázi nanášení barvy v nanášecí 
kabině. V současné situaci jsou vysoké ztráty barvy, proto je vhodné zaměřit se i na tuto 
oblast. 
1.2 Cíle  
Hlavním cílem této bakalářské práce je vypracování návrhů pro optimalizování průběhu 
zakázky ve vybraném podniku na základě rozboru dosavadního fungování podniku. 
Tohoto cíle bude dosaženo prostřednictvím splnění dílčích úkolů. Prvním z nich je 
příprava teoretických podkladů týkajících se problematiky zakázkové výroby. Dalším 
provedení analýzy současné situace v podniku a popsání stávajícího průběhu zakázky 
od jejího zajištění až po expedici. Vypracování jednotlivých návrhů optimalizace 





Prvním krokem je seznámit se s chodem podniku. Zjistit, jak funguje spolupráce mezi 
vedoucími mistry jednotlivých dílen a dělníky, které činnosti a jak se promítají 
do průběhu zakázky, a to od přijetí poptávky až po předání hotového výrobku 
zákazníkovi.  
Dále pak shromáždit potřebné zdroje pro vypracování teoretických východisek, 
pro vysvětlení základních pojmů, vztahů a souvislostí týkajících se tématu. Sepsat 
podrobný popis činností výrobního procesu od prvotní komunikace se zákazníkem, přes 
výrobní proces po předání hotových výrobků zákazníkovi doložené nutnou dokumentací, 
a to na základě analýzy provedené v dílně lakovny, na kterou je tato bakalářská práce 
zaměřena. Tato část je jednou třetinou praktické části. Dalšími částmi jsou představení 
podniku a samotný návrh řešení problematických míst průběhu zakázky společně 
s hodnocením.  
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA 
V této kapitole jsou objasněny teoretické podklady pro zpracování bakalářské práce. 
Naleznete zde vysvětlení důležitých pojmů, například výroba a její řízení, zakázka a její 
průběh, jakost, proces nebo inovace.  
2.1 Teorie výroby 
Výrobu lze chápat jako přeměnu vstupů (výrobních faktorů) na statky a služby, po kterých 
je poptávka a jsou spotřebovávány. Statky jsou fyzickými výstupy – jsou to předměty 
určené pro spotřebu nebo směnu, které uspokojují potřeby kupujících a přispívají 
k ekonomickému blahobytu. Naopak služby jsou výstupy nehmotné a uspokojují 
především duševní potřeby zákazníků. Často je však slovo výroba považováno 
za synonymum slova výrobní proces. 
Výrobní faktory (výrobní zdroje) – zdroje vstupující do procesu výroby, během kterého 
mění své vlastnosti a podobu. Keřkovský (2009, s. 10) uvádí čtyři hlavní skupiny 
výrobních faktorů: 
- přírodní zdroje (půda – orná půda, lesy, nerostné suroviny, voda, vzduch), 
- práce (lidské zdroje), 
- kapitál (vznikají v průběhu výroby a využívají se při další výrobě), 





















VÝSTUPY VÝROBNÍ FAKTORY 
zboží 
Obr. 1: Koloběh výrobních faktorů, zboží, služeb a kapitálu v podniku. (upraveno podle 
Keřkovský, 2009, s. 2) 
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Základní otázky, které si každý, kdo chce vyrábět, musí položit, zní: „CO?“, „JAK?“ 
a „PRO KOHO?“ Po zodpovězení těchto otázek zjistíme předmět výroby, velikost výroby 
a segment trhu, pro který je produkt určen (Jurová, 2011, s. 7). 
2.1.1 Zakázková výroba 
Na základě vztahu mezi výrobcem a zákazníkem je možné určit výrobní proces. Jestliže 
je výrobní produkt specifikován přímo zákazníkem, označujeme výrobu jako 
zakázkovou. Od tohoto faktu se odráží i postupy pro nákup materiálu, které se odvíjí od 
požadavků zákazníka a nedochází k tvorbě velkého množství zásob na skladě. Mezi 
charakteristické znaky zakázkové výroby patří (Jurová, 2011, s. 26): 
- různorodé výrobky, 
- malé množství výrobků, 
- univerzální stroje, 
- odborně vzdělaní pracovníci, 
- neopakovatelnost, 
- nízké fixní náklady, 







zásob a technické 
připravenosti 
objednávky 







přijetí materiálu a 
dílů 
příprava dílů a materiálu 









zápis úbytku zásob ve 
skladové evidenci 
ukončení zakázky 
Obr. 2: Zakázkové schéma. (upraveno podle PK Tender, 2005) 
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2.2 Řízení výroby 
V současnosti se tímto pojmem vyjadřuje skutečnost neustále reagovat na měnící 
se podmínky okolí a řízení změn, které musí podnik, jestliže si chce udržet svou pozici 
na trhu, provádět. Mezi základní cíle řízení výroby lze zařadit především (Heřman, 
2001, s. 6): 
- zabezpečení výroby výrobků (služeb) na vysoké technicko - ekonomické 
a kvalitativní úrovni v souladu s požadavky zákazníků, 
- včasné zavádění výrobkových a technologických inovací, 
- zabezpečení vysoké pružnosti výroby, 
- zdokonalování informačních systémů řízení výroby 
- optimalizace spotřeby výrobních činitelů a snižování nákladů, 
- zkracování průběžné doby přípravy a výroby výrobků a v důsledku toho 
minimalizace výrobních zásob a zásob rozpracované výroby, 
- zkrácení materiálových toků 
- zabezpečení vysoké produktivity všech procesů jako předpoklad konkurenční 
schopnosti firmy. 
Řízení také slouží k optimalizování výrobních systémů s ohledem na vytyčené cíle. 
Do výrobního systému lze zahrnout veškeré faktory ovlivňující proces výroby, kterými 
jsou prostory, technické zařízení, materiál, polotovary, energie, informace, osoby spojené 
s výrobou, výrobky nedokončené výroby, ale i hotové výroby a také odpady. 
Nejdůležitějším úkolem řízení výroby je sladění věcných, prostorových a časových 
hledisek (Keřkovský, 2009, s. 3). 
Výrobní proces je uskutečňován výrobním systémem – což je přeměna výrobních faktorů 
na hmotný nebo nehmotný produkt. Výrobní proces je determinován: 
- určením výrobku/služby, 
- varietou a množstvím výrobků/služeb, 
- použitými technologiemi, uspořádáním a organizací výroby, 
- stabilitou výroby a schopností reagovat na poptávku. 
Výrobní proces je ovlivňován i dalšími aspekty, většinou je zde možnost volby 
(Keřkovský, 2009, s. 7). 
17 
 
2.3 Popis výrobního procesu 
Proces je opakující se soubor činností, při kterém se přeměňují vstupy na výstupy. Jedná-
li se o procesy probíhající v podniku, jejich hlavním cílem je co nejrychleji 
a s co nejnižšími náklady uspokojit požadavky zákazníka. V průběhu procesu musí být 
dodrženy předepsané standardy a normy, které podnik má. Jakékoli zpoždění zakázky 
zvyšuje náklady, prodlužuje čekání zákazníka na dodání, oddaluje platbu a drží peněžní 
prostředky podniku (Košturiak a kol., 2010, s. 15). 
2.3.1 Rozdělení výrobního procesu 
Výrobní proces je všeobecně zařazován do několika kategorií podle různých hledisek. 
Kategorie využívané v podniku jsou přiblíženy níže a jsou dány následujícími hledisky: 
(Heřman, 2001, s. 15-17, Jurová, 2015, s. 70, Keřkovský, 2009, s. 18):  
- výrobní charakter: 
· předvýrobní etapa – zajišťuje především činnosti technické přípravy výroby 
a zajišťování materiálů pro plynulou výrobu, 
· výrobní etapa – v této fázi dochází k samotnému procesu, tedy jednotlivým 
operacím a působení výrobních strojů, zařízení, nástrojů na suroviny 
a materiál a jejich přeměnu na výsledný finální produkt, 
· povýrobní etapa – také jinak nazývaná prodejní nebo odbytová, tato etapa 
zahrnuje zpravidla expedici, dopravu, předání výrobku zákazníkovi 
a seznámí ho s produktem, vysvětlení, jak s produktem zacházet a zajištění 
servisu. 
- podstata technologie: 
· mechanické procesy – nemění se vlastnosti látkové podstaty 
zpracovávaných materiálů a polotovarů, mění se pouze tvar, velikost, vzhled 
a jakost (strojírenská, dřevozpracující, textilní, obuvnická výroba, stavební 
výroba). 
· chemické procesy – dochází k přeměně vlastností látkové podstaty surovin 
a materiálů, nejčastěji se jedná o výrobu organických a anorganických látek 
(zpracování ropy, rud), 
· biologické a biochemické procesy – mění se látková podstata surovin (jako 
u chemických procesů), tyto procesy využívají živé organizmy a biologické 
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chody, např. zrání, kvašení (zemědělství, potravinářský a farmaceutický 
průmysl). 
- plynulost výrobního procesu: 
· plynulá (kontinuální) výroba – technologický proces není přerušován, a to 
ani ve dnech pracovního klidu, často se využívá automatizace, zastavení 
a rozběh procesu je spojen s vysokými náklady (chemická, hutní, energetická 
výroba), 
· přerušovaná (diskontinuální) výroba – technologický proces 
je přerušován, aby mohlo dojít k provedení netechnologických procesů 
(doprava, upnutí obrobku, výměna nástroje), častá změna operace vylučuje 
efektivní automatizaci, zastavení a rozběhnutí procesu s sebou nenese značné 
náklady (strojírenství, stavebnictví). 
- vztah k procesu: 
· hlavní (základní) výrobní procesy – tyto procesy bezprostředně zajišťují 
přeměnu vstupů na finální produkty určené k expedici mimo výrobní jednotku, 
zaujímají rozhodující postavení celkového výrobního procesu (výroba odlitků, 
výkovků, tepelné zpracování, povrchová úprava), 
· řídící (vedlejší) výrobní procesy – vytvářejí podmínky pro uskutečňování 
hlavních procesů, případně slouží k plnému využití kapacity personálu nebo 
zařízení v období útlumu hlavního výrobního procesu, výstupy těchto procesů 
nepřecházejí přímo do finálních výrobků podniku, 
· podpůrné (obslužné) procesy – tyto procesy napomáhají hlavním procesům 
k jejich hladkému průběhu, obsluhují a zabezpečují efektivní chod hlavních 
a pomocných činností (energetické zajištění, logistika, opravárenské práce, 
údržba, hospodaření s nářadím). 
- opakovatelnost výroby: 
· kusová (zakázková) výroba – tato výroba je typická pro výrobu velkého 
počtu různých druhů výrobku v malých množstvích, opakuje se nepravidelně 
nebo vůbec, 
· sériová výroba – výroba probíhá a opakuje se v určitém množství – sériích 
jednoho druhu výrobku, existuje malosériová, středně sériová a velkosériová, 
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· hromadná výroba – jedná se o výrobu velkého množství jednoho 
nebo několika málo druhů výrobků, často se opakuje. 
Od typu výroby se odvíjí výrobní technologie, požadavky na výrobní zařízení (stroje, 
nástroje), dále pak možnost využití mechanizace a automatizace, forma organizace 
výrobních procesů a uspořádání pracovišť. V návaznosti na náročnost výroby musí být 
zpracována technická příprava výroby, a to v odpovídajícím rozsahu. Odlišné jsou 
i požadavky na kvalifikaci pracovníků v jednotlivých typech výroby, zaměření 
strojů – jejich univerzálnost nebo jednoúčelovost, ekonomická náročnost variant a další 
charakteristiky. Pro přehlednost jsou základní ukazatele porovnání uvedeny v následující 
tabulce (Heřman, 2001, s. 19). 
Tab. 1: Porovnání typů výroby z hlediska opakovatelnosti. (upraveno podle Heřman, 2001, s. 19) 
Ukazatel Kusová výroba Sériová výroba Hromadná výroba 
Množství výrobků 
jednoho typu 





velký (stovky) menší (desítky) malý 
Počet typů výrobků velký (desítky) malý (3 - 10) velmi malý (1 - 3) 
Opakování výroby 
výrobku téhož typu 











součásti na linkách 
specializované 
jednoúčelové linky 
Kvalifikace dělníků multikvalifikovanost dobrá nízká, jen zaučení 
Průběžná doba 
výroby 




krátká (dyny, týdny) 
Specializace 
pracovišť 




snadná obtížná velmi obtížná 
Plánování a řízení náročné středně obtížné snadné 
Využití výrob. 
zařízení 
nízké dobré vysoké 
2.3.2 Inovace versus zlepšován 
Kde se nachází hranice mezi inovací procesu a jeho zlepšováním je často probírané téma. 
Souhlasím s názorem Košturiaka (2010), který chápe zlepšování jako každodenní činnost 
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zúčastněných osob v procesu, která přispívá ke zlepšování jeho výkonnosti. Tím 
se rozumí například omezení plýtvání a času, snižování nákladů a zvyšování výkonu 
a kvality. Zlepšení mohou provádět jednotlivci zainteresovaní v procesu, nejsou tolik 
časově náročná a nebývají ani nákladná. Ke zlepšení může dojít v rámci jedné operace 
procesu nebo i zlepšení celého řetězce. Mezi problémy, které mohou nastat 
při zlepšování, patří například zaměření se na lokální cíle a výhody, konkurence mezi 
procesy a další. Tomuto riziku je možné předcházet při správném definování procesních 
cílů tak, aby v nich byl zakomponován cílový uživatel. Je nutné, aby se zlepšování 
prolínalo s projekty řešící celý tok v podniku.  
Naopak inovace procesu s sebou nese razantnější změny, jejichž výsledky mají skokový 
charakter a jejich realizace je časově i finančně náročnější. Využívají se v případech, kdy 
jsou postupně vyčerpány veškeré možné varianty zlepšování. Inovace zasahují 
do struktury a technologie procesů a často dochází k úplné přeměně průběhu procesů. 
Vždy by měla být inovace výhodná a měla by zajistit lepší pozici na trhu a zvýšení 
konkurenceschopnosti (Košturiak, 2010, s. 21 – 24). 
Tab. 2: Rozdíly mezi zlepšováním a inovacemi procesů. (Košturiak, 2010, s. 24) 
Oblast Zlepšování Inovace 
Přínosy 
několik stovek tisíc až milionů 
korun 
desítky až stovky milionů 
korun 
Organizace 
individuálně, projekt six sigma, 
workshop, kaskádový workshop 
inovační projekt 
Zapojení pracovníků maximální – lidé z procesů omezené – specialisté 
Oblast řešení lokální problém – např. výroba 
průřezový problém – 
marketing, vývoj, výroba, 
logistika, obchod 
Čas krátký – dny, týdny dlouhý – měsíce 
Použité metody 
intuitivní – brainstorming, 
workshop 




produktivita týmu, úspory, redukce 
nákladů 




zlepšovaný proces, využití 
lokálních znalostí 
odpoutání se od současného 




2.3.3 Kroky zlepšování procesu 
Vždy je nutné před zlepšováním procesu definovat a popsat jednotlivé procesy probíhající 
ve výrobě. To samo o sobě proces nezlepší, ale pomůže nám ho lépe pochopit a ukázat 
slabá místa. Samotné zlepšování pak musí probíhat koordinovaně a s pozitivním 
výsledkem, tedy zlepšením současného stavu. Ideální variantou je neustálé zlepšování, 
které je jedním ze základních předpokladů úspěšnosti podniku. Pro dosažení tohoto stavu 
slouží procesy. Proces neustálého zlepšování má následující kroky (Nenadál, 
2008, s. 231): 
1. důvod k zlepšování - definování procesů (procesů týkajících se oblasti, ve které 
chceme provádět změny), 
2. současná situace – zhodnocení efektivnosti a účinnosti procesu (rozbor – název, 
vstupy, výstupy a cíl, obsah, činnosti a postupy, čas, vykonavatel a cílová osoba, 
odpovědná osoba, související procesy, dokumentace, legislativa a statistické 
údaje, 
3. analýza – identifikace a ověření základních příčin problémů, 
4. návrh možných řešení – analýza alternativních řešení s cílem vybrat to nejlepší 
(to, které odstraní základní příčiny problému a zabrání jejich opakovanému 
výskytu), 
5. vyhodnocení efektů – zkoumá se účinnost nově zavedeného procesu (změn), zda 
došlo k odstranění (zmírnění) problému a zda byly splněny cíle zlepšování, 
6. uplatňování a standardizace nového řešení – nahrazení starého procesu 
inovovaným (preventivní opatření před opakovaným výskytem problémů), 
7. hodnocení efektivnosti a účinnosti procesu s dokončeným opatřením ke 
zlepšení – vyhodnocení celkové úspěšnosti projektu zlepšování a možnost 
uplatnit toto zlepšení i v dalších oblastech podniku. 
Pro dosažení maximálního efektu je dobré proces zlepšování opakovat, čímž dojde 
k odstranění dalších problémů. Zároveň rozvíjet cíle a řešení pro další zlepšování procesu 
(Nenadál, 2008, s. 232). 
2.4 Popis nákupu materiálu 
Mezi činnosti nákupu patří ty činnosti, které jsou prováděny za účelem získání hmotných 
i nehmotných vstupů do podniku. Ve velkých podnicích je pro nákup zřízen samostatný 
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útvar, který se stará o včasné zajišťování dostatečného množství materiálových, 
surovinových a jiných vstupů a zajišťuje materiálové toky v podniku. Od správného řízení 
zásob se odvíjí plynulý průběh základních, pomocných i obslužných procesů.  
Mezi úkoly nákupu patří (Tomek, Vávrová, 2007, s. 273): 
- stanovení potřeb, 
- stanovení množství a termínů potřeby, 
- vyhledání a volba dodavatelů, 
- tvorba objednávky, 
- kontrola a zúčtování dodávky, 
- efektivně a operativně řídit zásobování 
- sledovat a regulovat stav zásob, zabezpečovat co nejefektivnější využití, 
- kontrolovat, zda odpovídá kvalita nakupovaných materiálů. 
2.4.1 Cíle nákupu 
Cíle udávají, kam se mají činnosti ubírat. Určují budoucí stavy, kterých chce podnik 
dosáhnout, případně kterých se chce vyvarovat. Cíle nákupu vyplývají ze základních cílů 
podniku a zni (Monczka, 2016, s. 175 - 177): 
- uspokojování potřeb, 
- snižování nákupních nákladů, 
- zvyšování kvality nákupu, 
- snižování nákupního rizika, 
- zvyšování flexibility nákupu, 
- podporování nákupních cílů orientovaných na veřejné zájmy (veřejně prospěšné 
nákupní cíle). 
Veškeré nákupní aktivity musí být v souladu s činnostmi podniku. V malém podniku 
obvykle rozhoduje majitel, zda nákup uskutečnit, v jakém množství a kdy a zároveň 
udává potřebnou kvalitu zboží. S rozvojem podniku postupně deleguje tuto pravomoc 
svým spolupracovníkům (podřízeným). Tomu jsou jasně přiděleny pravomoci 
a odpovědnost. Například je limitován horní hranicí finančních prostředků, do jejichž 
výše může samostatně rozhodovat. Přesun těchto pravomocí na osoby zabývající se pouze 
oblastí nákupu přispívá k prohlubování vztahů s dodavateli a lepší orientaci na trzích.  
Při nákupech s vyšší finanční mírou – investice, řeší skupina nákupčích nebo sám majitel 
(ředitel) podniku (Tomek, Hofman, 1999, s. 21). 
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2.4.2 Nákupní proces 
Podnik svou pozici na trhu nezískává náhodně nebo za přičinění šťastných okolností, 
ale záleží především na manažerských rozhodnutích, přičemž existuje řada faktorů 
ovlivňujících nákupní rozhodnutí. Ty jsou znázorněny na obrázku níže. 
„Nákup je proces získávání surovin, materiálu, polotovarů a výrobků odpovídající 
kvality, v odpovídajícím množství, za přijatelnou cenu, ve správném čase od správného 
dodavatele.“ (Tomek, Hofman, 1999, s. 23) U malých podniků je rozhodnutí vázáno 
na poptávku zákazníků, oproti tomu velké podniky vycházejí z podnikových plánů 
výroby a prodeje. 
 
 
Podrobnější vysvětlení jednotlivých faktorů (Tomek, Hofman, 1999, s. 24, 25): 
- podmínky dodávky – pro realizaci dodávky je nutné předem stanovit dodací 
i platební podmínky (obsah kupní smlouvy), 
- kvalita – nekvalitní a nevhodný materiál a suroviny zapříčiňují poruchy a vady 
ve výrobním procesu, jedná se o hmotnost, velikost, barvu, 
- množství – s množstvím souvisí náklady a systém řízení zásob, proto je velmi 
důležité jeho správné určení (množstevní slevy, cena dodávky, cena dodatečného 
dodání, cena skladování, životnost materiálu), 
- cena – každý kupující se snaží nakoupit co nejkvalitněji za co nejnižší cenu, 
- čas – správné načasování nákupu, délka dodacího cyklu, doba dodání (správné 
propočítání potřebného množství), 
- dodavatel – zkušenosti a reference napomáhají při výběru správného dodavatele. 
2.4.3 Typologie a charakteristika nákupních situací 
Ten, do jehož náplně práce spadá rozhodování o nákupu, musí provádět několik 
nákupních rozhodnutí. Složitost a náročnost závisí na nákupní situaci. Jednoduchá 









Obr. 3: Faktory ovlivňující nákupní rozhodování. (upraveno podle Tomek, Hofman, 1999, s. 25) 
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rozhodnutí provádí jednotlivci, oproti tomu na složitých rozhodnutích se podílejí celé 
specializované nákupní týmy (skupiny odborníků). V praxi se vyskytují tři základní typy 
nákupních situací (Gros, Grosová, 2006, s. 22): 
1. Běžný, opakovaný nákup 
Jedná se o stálý, opakující se sortiment nákupu – elektřina, voda, plyn, kancelářské 
potřeby. Pro rozhodnutí jsou dostačující zkušenosti zainteresovaných osob. 
Existují sice substituty, ale pro změnu není pádný důvod. Tyto nákupy jsou rutinní 
a nenáročné. Rozhodujícími faktory jsou dřívější dobrá zkušenost, platební 
podmínky a především lepší servis. 
2. Modifikovaný opakovaný nákup 
Nejedná se o nový nákup, ale přesto se zcela neshoduje s předchozími. I když 
má nakupující určité zkušenosti, musí zajistit dodatečné informace. Je nutné brát 
ohled na nové alternativy. Tyto situace nastávají v případě, kdy chce zákazník 
změnit druh výrobku, cenu, podmínky dodávek nebo jiné okolnosti. Osoby 
rozhodující o modifikovaných opakovaných nákupech mají stanovena jasná 
kritéria a hledají dodavatele, který tyto požadavky splní. 
3. Nový nákup 
Účastníci rozhodování stojí před novým a doposud neřešeným problémem. Je 
potřeba zajistit dostatečné množství potřebných informací, vyhledat a porovnat 
jednotlivé varianty dodávek. V tomto případě platí, že čím je nákup větší a má 
zásadnější význam pro podnik, tím je rozhodovací tým větší. Jedná se o časově 
náročnější proces. 
2.5 Technická příprava výroby 
Technická příprava výroby (TPV) je jednou z nejdůležitějších činností podniku, 
které jsou vzájemně provázané. Cílem těchto aktivit je zajistit návrh procesu výroby 
výrobku v co nejefektivnější a ekonomicky nejvýhodnější variantě. Zároveň musí 
splňovat dané parametry. Technická příprava výroby zahrnuje konstrukční přípravu 
výroby, technologickou přípravu výroby a organizační přípravu výroby. Pracovníci, kteří 
se podílejí na tvorbě technické přípravy výroby, jsou konstruktéři, projektanti 
a technologové. Tito lidé mají za úkol připravit potřebné podklady využívané 
ve výrobním procesu pro správné zhotovení požadovaného výrobku. TPV je 
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předpokladem pro zahájení zcela nové výroby, zavádění nových výrobků, zavádění 
progresivnějších technologií nebo zdokonalování stávajících výrob – inovace. Inovací se 
rozumí úprava (změna) stávajícího procesu s využitím poznatků získaných v oblasti 
výzkumu a vývoje. To znamená, že se cyklus neustále opakuje – probíhá prvotní výzkum, 
následuje fáze zavádění, příprav, výroby, vyhodnocení a znovu fáze vývoje a inovací, kdy 
se zkoumají výsledky, informace a zkušenosti z výroby prolínající se s pokrokem vědy 
a techniky, které ovlivňují podnik zvenčí.  
Úkoly TPV jsou odvozeny z výzkumu trhu a od potřeb zákazníků. Konkrétní obsah je 
závislý na druhu a rozsahu výroby, na stupni složitosti a technologické povaze konstrukce 
vyráběného předmětu. Jednotlivé úkoly jsou (Novák, 2007, s. 54): 
- konstrukce nových a zdokonalování již vyráběných produktů, 
- vypracování a zdokonalování výrobních postupů, 
- konstrukce a zhotovení nářadí, 
- vyzkoušení a seřízení navržených výrobních postupů. 
Výstupem z TPV je technickoekonomická dokumentace, která zajišťuje efektivní průběh 
vlastní přípravy výrobku, plynulý výrobní proces, jehož výstupem je  
konkurenceschopný produkt uspokojující uživatele svými vlastnostmi, funkcemi, jakostí 
a servisem (Novák, 2007, s. 54).  
 





2.5.1 Členění technické přípravy výroby 
Technická příprava výroby se dále dělí na tři oblasti (Tomek, Vávrová, 2000, s. 120): 
- konstrukční přípravu výroby – dochází v ní k vytvoření konstrukčního návrhu 
(prototypu, vzorku) včetně všech jeho částí a vyhotovení základní dokumentace 
složené z výkresů, konstrukčních rozpisek a kusovníků, 
 
Obr. 5: Schéma přípravy výroby – konstrukční příprava výroby. (Novák, 2007, s. 56) 
- technologická příprava výroby – rozsáhlá oblast, která rozhoduje o samotném 
pracovním postupu, výběru technologie (technologický postup), postup výkonů je 
doplněn technickohospodářskými normami spotřeby materiálu, spotřeby času, 
případně spotřeby nástrojů, nářadí a přípravků – dokumentace z konstrukční 
přípravy výroby je rozšířena o technologický postup, pracovní návodky a náčrty 
k jednotlivým operacím, 
- organizační příprava výroby – dochází k výrobě první (zkušební) série, pro 
kterou je nutné zajistit materiál, pracovníky, vytvořit požadované organizační 
uspořádání a vybavení pracovišť a zajistit veškeré další podmínky pro výrobu. 
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2.5.2 Technologická dokumentace přípravy výroby 
Technologická dokumentace se odvíjí od rozsahu, typu a charakteru výroby. Jednotlivými 
dokumenty jsou (Novák, 2007, s. 56, 57): 
- Návodky - sestavují se v případě sériové a hromadné výroby, obsahují podrobný 
popis operací, využívají je dělníci. 
- Technologické postupy (postupky, postupové listy) – údaje o vlastní 
technologické posloupnosti operací a jejich obsah. 
- Rozpiska polotovarů, součástí a nakupovaných výrobků – seznam polotovarů, 
kooperovaných součástí, výrobků a subdodávek.  
- Technologické výkresy polotovarů – zobrazují výchozí polotovary (rozměry, 
tvary), zpracovávají se na základě konstrukčních výkresů, rozpisek 
a technologických norem. 
- Dílenské rozpisky součástí – soupis těch součástí, které spadají do jednoho 
provozu (dílny), jsou v nich uvedeny základní údaje o součásti, průběh dílnami, 
množství, pracnost a materiálové a strojní zajištění. 
- Montážní postupy – zachycují sled výrobního procesu a postupné sestavování 
výrobku, případně montáž jednotlivých sestav.  
Technologická dokumentace je velmi důležitá, protože bez jejího správného a přesného 
vyhotovení nevznikne výrobním procesem takový produkt, který je zákazníkem 
požadován. Podklady jsou předpokladem pro zvládnutí technicky a ekonomicky 
úspěšného průběhu výroby. Její zpracování je však časově a někdy i finančně náročné 
(Novák, 2007, s. 57, 58).  
2.6 Systém řízení kvality výrobků 
Plán a kontrola spolu úzce souvisí. U některých autorů se můžeme setkat s názorem, 
že tyto funkce není možné oddělit. „Přesto je možné plánování a kontrolování chápat 
jako dvojí ostří nůžek – kdyby nůžky neměly dvě ostří, nemohly by fungovat.“ (Koontz, 
1993, s. 544) Jestliže neexistují plány a cíle, nebude existovat ani kontrola. K měření 
výkonů jsou nutná kritéria, na jejichž základě se srovnává a následně hodnotí (Koontz, 
1993). 
Kontrolou rozumíme srovnávání stavu skutečného oproti plánu. Je to určitý systém 
spojený se systémem řízení skládající se z šesti stupňů procesů (Veber, 2009, s. 134, 135): 
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- ověřování – potvrzení zkoumáním a poskytnutím objektivního důkazu, že byly 
určené plány splněny. 
- přezkoumání – dokumentované a vyčerpávající zkoumání reality podle určitých 
pravidel, jehož cílem je zhodnocení způsobilosti, případně identifikování 
problémů. 
- neshoda – nežádoucí stav, který je nutné napravit. Jedná se o odchýlení se 
od stanovených plánů. 
- prověrka – nezávislé a dokumentované zkoumání podle určitých pravidel 
různých procesů, činností, z hlediska dodržování předepsaných zákonů, standardů 
nebo norem. Také jde o zkoumání dosahování cílů podniku. 
- controlling – nabytí nových informací o řízené realitě na základě systematického 
zachycení údajů a jejich následného vyhodnocení opírajícího se o vztah plán 
oproti skutečnosti. Bylo naplánováno a stalo se. Controlling je využíván manažery 
pro rozhodování, koordinaci nebo plánování. 
- opatření – přijetí nového řešení: 
· korigující opatření – reakce na zjištěný problém, nedostatek nebo chybu 
se snahou ji co nejdříve a nejefektivněji odstranit.  
· nápravné opatření – reakce na zjištěný problém, nedostatek nebo chybu se 
snahou zabránit opakování této nechtěné situace. 
2.6.1 Fáze kontroly 
Každou kontrolu lze rozdělit do několika fází (Veber, 2007, s. 98): 
1. Určení předmětu kontroly 
Ekonomické důvody nutí při navrhování kontroly brát v potaz obecné zásady: 
· provádění stejné kontroly tam, kde už byla vykonána, je nehospodárné, 
· zvážit efektivitu a objektivnost výsledků při nahrazení celkové kontroly 
kontrolou namátkovou, 
· dochází ke specifikování kvalitativních atributů a jejich tolerančních mezí. 
2. Získání a výběr informací pro kontrolu 
Výsledkem jakékoli kontroly je vytvoření obrazu o vývoji aktuálního stavu. 
Nejčastějšími zdroji informací jsou (Veber, 2009, s. 136): 




o zjištění věrného obrazu kontrolovaného objektu, 
o kontakt a možnost vzájemné komunikace, 
· údaje od podřízených – zprávy, hlášení, sdělení, články, atp., na jejichž 
základě vynáší manažeři svá rozhodnutí, 
o dostanou-li se manažerovi do rukou nepřesné, zkreslené 
nebo neúplné informace, může nastat situace, kdy vydaná 
prohlášení a opatření minou požadovaný cíl. 
3. Hodnocení kontrolovaných skutečností 
Jádrem kontrolních procesů je právě hodnocení. Podstatou je porovnání reality 
vůči plánu. Porovnávají se výsledky kontroly za předpokladu, že výstupní 
parametry jsou pravdivé, získané na základě správně provedené kontroly. Počítá 
se s tím, že jsou výstupy kontroly úplné a veškeré informace zjištěné příslušným 
pracovníkem, případně i odpovídající zkouškou (Veber, 2007, s. 98) 
4. Závěry a návrhy opatření 
Jsou stanoveny tři možnosti, jak proces kontroly uzavřít (Veber, 2009, s. 137): 
· nech být – nebyly zjištěny žádné nedostatky, realita odpovídá určeným 
cílům, 
· proveď korigující opatření – toto řešení se použije v případě, kdy je 
aktuální stav v některých oblastech odlišný od stavu žádoucího, 
· přijmi nové řešení – nastane-li situace, kdy se realita vychýlí 
z vytyčeného směru, je nutné zavést zcela nová a razantní opatření, 
která znovu nasměrují řízení a nastíní řešení pro zjištěné problémy. 
Může nastat i akutní problém, při kterém pravděpodobně nastanou vysoké škody 
(ekonomické, ekologické, atd.). V tom okamžiku se přijímá provizorní opatření, 
které nevede k vyřešení problému, ale zamezí nebo alespoň omezí ty nejhorší dopady. 
Podnik tak získá čas pro přípravu a realizaci trvalých nápravných opatření. 
2.6.2 Druhy kontroly 
S ohledem na kontroly aplikované v podniku jsou blíže popsány následující druhy kontrol 
(Veber, 2007, s. 98, Veber, 2009, s. 140-141, Nenadál, 2008, s. 155 – 156): 
1. Kontrola preventivní 
Tato kontrola se provádí před začátkem výroby, případně operace. Zjišťují se 
kvantitativní a kvalitativní odchylky. Zaměstnanci by měli být proškoleni – měli 
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by mít dostatečnou kvalifikaci pro výkon dané činnosti. Nesmí jim chybět ani 
intelektuální a fyzické schopnosti potřebné pro práci na dané pozici. Při 
preventivní kontrole se podnik většinou zaměřuje na kontrolu materiálu, zda má 
požadované vlastnosti, je-li ho v podniku dostatek, nebo je-li jeho dodání 
zajištěno s přiměřenou časovou rezervou. Nedílnou součástí pro výrobu jsou 
různá zařízení a nástroje. K tomu všemu potřebuje společnost dostatek finančních 
prostředků. 
2. Kontrola průběžná 
Průběžná kontrola je prováděna během probíhajících operací. To znamená, že se 
na kvalitě výrobků podílejí všichni zaměstnanci v podniku a v rámci snahy 
o dosažení požadované kvality musí respektovat určité zásady – snaží se zabránit 
vzniku vad a tím i poklesu produktivity, usilují o to, aby veškeré činnosti 
prováděly správně napoprvé, a vnímají zodpovědnost za kvalitu, která je na ně 
kladena (nahrazuje to potřebu kontroly). Jejím posláním je zjistit, jestli operace 
probíhají podle stanovených cílů. K porovnání slouží předem stanovené mezní 
body. Nejvíce je tato kontrola využívána provozními manažery, kteří 
pozorováním a získáváním údajů hodnotí, jestli jsou práce prováděny podle 
pravidel a jaké přináší výsledky, zda uspokojivé, nebo neuspokojivé. 
3. Výstupní kontrola 
Jedná se o nejméně výhodnou kontrolu, protože ke zjištění chyb se dostaneme 
příliš pozdě. Přesto byla v minulosti velice často využívaná, ale při zjištění chyby 
až na konci výrobního procesu bylo nutné vynaložit mnoho finančních prostředků 
na jejich odstranění, pokud to vůbec bylo možné. Na základě této kontroly je 
možné pouze předejít problémům pro další cyklus výroby. Zároveň je však 
motivujícím faktorem, kdy je pracovníkům ponechána větší míra samostatnosti 
a je zcela na jejich rozhodnutí, jakým způsobem budou činnost vykonávat. Tato 
kontrola je vhodná pro kontrolu jednotlivých procesů, kdy je možné při 
nežádoucích výsledcích zabránit, aby se s chybně provedenými výkony pracovalo 
dál. 
4. Kontrola zpětnou vazbou 
Obdobou výstupní kontroly je kontrola zpětnou vazbou. Tato kontrola je také 
zaměřena na konečné výsledky a stává se podkladem pro nápravná opatření. Pro 
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tento typ kontroly jsou v praxi využívány nejčastěji rozpočty, plánové kalkulace, 
finanční výkazy, kontroly jakosti nebo hodnocení efektivnosti. 
5. Sebekontrola 
Sebekontrola spočívá v tom, že je kontrola prováděna vždy tím, kdo danou činnost 
(výkon) provádí a při jeho plnění se současně i kontroluje, zda výstup odpovídá 
zadaným parametrům. Dochází k nahrazení specializovaných pracovníků 
technické kontroly. Tato kontrola je výhodná především proto, že dochází 
k nepřetržitému sledování aktuálního vývoje situace a je možné ihned reagovat 
na chybně se vyvíjející výchozí stav předmětu výroby. Zároveň je nutné převést 
na takového zaměstnance určitá práva jednat bez nutnosti konzultace problému 
s nadřízeným pracovníkem. (Například jedná-li se o základní nápravná opatření 
pro znovu seřízení stroje). Z toho vyplývá, že sebekontrola není samostatným 
druhem kontroly, ale měla by být běžnou součástí pracovní náplně každého 
pracovníka ve výrobě.  Pro správné fungování je samozřejmě nutné zajistit 
veškeré potřebné podmínky. 
2.6.3 Nástroje řízení kvality 
Pro efektivní kontrolu je nutné zvolit vypovídající nástroj. Nejznámějších je sedm 
základních nástrojů kvality, ale postupem doby se i nástroje managementu kvality 
neustále inovují. V současnosti se nazývají jako 7 nových nástrojů, ale to neznamená, 
že ty základní nahrazují. Pouze se zaměřují více na oblast plánování kvality, oproti tomu 
základní nástroje jsou vhodné pro řešení problému operativního řízení kvality a jejím 
zlepšování. 
Mezi nejvýznamnější představitele z oblasti managementu, zabývající se kontrolou jsou 
K. Ishikawa a W. E. Deming. Jeden ze sedmi základních nástrojů řízení kvality nese 
jméno Ishikawův diagram neboli „rybí kost“. Využití nástrojů managementu kvality je 
různé, a to (Nenadál, 2008, s. 13): 
- zlepšení kvality, 
- snižování nákladů, 
- zrychlení výroby. 
Pro zvolení měřítek pro kontrolu kvality jsou velmi důležité požadavky zákazníka. 
Kontrola kvality využívá nabytých informací souvisejících s vlastnostmi a parametry 
produktů a podle nich hodnotí, jestli je produkce zákazníky akceptovatelné. 
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K využití různých zkoušek dochází nejčastěji právě při kontrole kvality výrobků. 
Využívají se pro prokázání splnění požadavků na daný produkt. Zkušební standardy 
a normy by měly být zvoleny taky, aby odpovídaly požadavkům zákazníka. Po provedení 
zkoušek se zjištěné údaje zapisují do příslušné dokumentace, čímž je stvrzena úroveň 
hotového výrobku. To slouží ke snazšímu dohledání právní odpovědnosti za vzniklé 
škody (Hruška, 2000, s. 120). 
2.6.3.1 Sestavení zkoušek 
I sestavování zkoušek má svá pravidla. Prvním z nich je vypracování celkového plánu 
zkoušení, ve kterém je stanovena odpovědnost za všechny druhy i rozsah zkoušek. 
Druhým v pořadí je sepsání zkušebních návodů, obsahujících zkušební metody 
a prostředky (Hruška, 2000, s. 120). 
2.6.3.2 Sedm základních nástrojů kvality  
Nyní se blíže zaměříme na každý ze sedmi nástrojů a vysvětlíme si princip jeho fungování 
(Veber, 2007, s. 145 – 152). 
1. Formuláře a tabulky pro sběr údajů 
V tabulkách jsou zachyceny potřebné údaje (numerické i slovní), s kterými se 
následně pracuje. Informace musí být v systematickém uspořádání, podchycující 
potřebné souvislosti a návaznosti sledované oblasti. Všechny tabulky/formuláře 
slouží vždy konkrétnímu účelu, podle kterých jsou sestavovány. Pro efektivní 
využití by měly být jednoduché a srozumitelné, aby se daly využít v navazujících 
analytických metodách a technikách přímo, bez přeskupování. Neexistuje žádná 
jednotná šablona, ale každá tabulka/formulář musí obsahovat nezbytné náležitosti: 
· vlastní obsah (informace a jejich návaznosti), 
· způsob zjišťování informací, 
· uvedení pracovníka (vymezení odpovědnosti za záznamy), 
· způsob zaznamenávání (čísla, symboly), 
· časové údaje o záznamu, 
· místo záznamu. 
Informace je možné získávat přes moderní komunikační a výpočetní techniku 
formou snímačů, propojených s počítačem nebo paměťovými médii. Dále pak 
prostřednictvím měřicích prostředků – posuvná měřidla, metry, váhy, vzorky. 
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2. Vývojové diagramy 
Obvykle zaznamenávají procesy složitějšího charakteru. Jednotlivé činnosti 
probíhají paralelně nebo následně, případně se různě větví, dochází ke zpětné 
vazbě, a také jsou zahrnuty požadavky na vstupy a výstupy. Pro lepší pochopení 
procesů a zejména jejich vnitřních vztahů slouží různá schémata, vývojové 
diagramy. Ke znázornění procesů a jejich vnitřní struktury se užívají standardní 
symboly, vytvářené v textových editorech (Word, Visio). Jsou univerzálním 
prostředkem kontroly procesů, zejména v případě, kdy chceme pochopit složitější 
proces nebo činnost. 
3. Paretova analýza 
Tato analýza (známá též jako Paretův diagram) vychází z Paretova principu: 80 % 
následku je zaviněno 20-ti % příčin. Je možné přiřadit důležitost jednotlivým 
problémům a na ty se zaměřit, a to takovým způsobem, že se seřadí položky podle 
četností výskytu a stanoví se relativní kumulovaná četnost. Následně se vyjádří 
podíl jednotlivých vad na celkovém počtu vad. V grafickém vyjádření se spojením 
bodů kumulovaných četností vytvoří křivka – Lorenzova křivka (viz. Obr. 6). 
Proces odstranění nejzásadnějších problémů se neustále opakuje, to znamená, 
že by teoreticky mělo dojít v určitém bodě k naprosto bezchybnému chodu 
podniku. To však v praxi nefunguje. Vždy se objevují nové překážky 
k dokonalému procesu. Vhodný je tento diagram využít v oblasti reklamací nebo 
pro analýzu neshod. 
 
 
Obr. 6: Lorenzova křivka. (Lorenc, 2007 – 2013) 
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4. Diagram příčin a následků (Ishikawův diagram/“rybí kost“) 
Tento diagram je zaměřen na rozebrání procesu, určení jednotlivých 
vstupů – možných příčin problémů, do procesu a jeho výsledek – následek chyb, 
tedy nepovedený výrobek. Jestliže jsou správně stanoveny příčiny, je možné se 
jim vyhnout a zabránit chybám. Cesta je znázorněna šipkou, ke které se připojují 
jednotlivé činnosti a faktory, které ji mohou negativně ovlivnit. Tento nástroj je 
v praxi velice oblíbený díky své univerzálnosti a účinnosti. 
5. Bodový diagram 
V praxi často dochází ke změně parametrů produktu, procesu, okolnostních 
podmínek. Zároveň platí spojitost mezi jednotlivými částmi procesu, takže změna 
jedné hodnoty má vliv na hodnoty další. Tyto bodové (korelační) diagramy jsou 
jednoduchou pomůckou pro orientační zjišťování fungování závislosti mezi 
dvěma veličinami. Jednotlivé hodnoty se nanášejí na souřadnice, vyznačí se 
bodem a spojí přímkou. Výsledkem je znázornění určitého trendu – ten buď 
existuje, čímž je dokázána závislost, nebo neexistuje a veličiny na sebe nemají 
vliv. Vzdálenost bodů značí i těsnost vztahu. 
6. Histogram a grafy 
Histogramy jsou nástrojem pro převedení složitých a nepřehledných tabulek 
s obsahem mnoha číselných hodnot o jedné veličině, která vykazuje variabilitu 
v důsledků působení různých vlivů, do srozumitelnější podoby. Nejčastěji jsou 
tyto tabulky znázorňovány graficky, kde je zřejmý průběh, četnost a odchylky 
od standardu. 
7. Regulační diagram 
Regulační diagram je odlišný od histogramu v tom, že zohledňuje faktor času. 
Histogramy znázorňují aktuální stav – hodnoty naměřené v jednom časovém 
okamžiku, kdežto regulační diagram znázorňuje vývoj hodnot v časové 
posloupnosti. Z grafu lze vyčíst stabilitu procesu v jednotlivých okamžicích. 
Následně definovat faktory ovlivňující stav, a také určit celkový trend. Tento 
diagram se využívá při statistické regulaci procesů. 
2.6.4 Plán kontroly a řízení pro výrobu 
Jestliže je podnik orientovaný na výrobu, neměl by být opomenut ani plán pro kontrolu 
sériové nebo zakázkové výroby. Přestože se zdá, že je rozdíl zanedbatelný, může 
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se v mnoha hlediscích rozcházet. U sériové výroby se například rozhoduje 
mezi namátkovou nebo úplnou kontrolou. Většinou bývá zvolena namátková kvůli 
nákladnosti kontroly úplné. V případě zakázkové výroby, kdy se jedná o specifické 
požadavky zákazníka, je vhodné zvolit spíše kontrolu úplnou, aby nedošlo ke zbytečným 
škodám (Česká spol. pro jakost, 2009). 
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3 CHARAKTERISTIKA PODNIKU 
Tato kapitola podléhá utajení. 
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4 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU – PRŮBĚH 
ZAKÁZKY PODNIKEM 
Tato kapitola podléhá utajení. 
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5 NÁVRH ŘEŠENÍ 
 
Tato kapitola podléhá utajení. 
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6 EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ A PŘÍNOSY NÁVRHŮ 




Tato bakalářská práce se zabývá problematikou průběhu zakázky podnikem. V úvodu 
jsem uvedla postup, jakým bude práce zpracovávána, stanovila si cíle a následně 
na základě doporučené literatury vysvětlila základní pojmy a definice týkající se daného 
tématu. Objasnila jsem provázanosti mezi jednotlivými etapami, kterými zakázka 
prochází a uvedla primární vztahy, které by měly vždy fungovat.  
Na teoretickou část navazuje část analytická, obsahující představení podniku, jeho 
předmětu podnikání i historie. Také je zde uvedeno, jakým technickým zázemím podnik 
disponuje.  
Poté jsem provedla analýzu současného průběhu zakázky podnikem. Tato analýza je 
podkladem pro stěžejní část této práce, kterou je návrhová část. Analýza uvádí fungování 
podniku, jeho komunikaci se zákazníkem, základní procesy, pravomoci, odpovědnosti 
za jednotlivé úkony nebo druhy a metody kontrol.  
Přestože se jedná o malý podnik, kde jsou možnosti na zlepšení situace snadno 
rozpoznatelné již v počátcích, nalezla jsem slabá místa, která by bylo možné snadným 
řešením odstranit. Slabá místa jsem nalezla v oblasti fakturace, kdy velká část zákazníků 
platí po splatnosti nebo dokonce své závazky vůči podniku nehradí vůbec. Podnik pak 
nemá jasnou představu, s jakou výší finančních prostředků může počítat a podle toho se 
rozhodovat v dalším řízení a plánování budoucnosti.  
Po vyhodnocení analýzy jsem zjistila, že u stávající nanášecí kabiny dochází k likvidaci 
téměř poloviny spotřebovávané barvy. S tím jsou spojené náklady na likvidaci a nutnost 
objednávat velké množství potřebné barvy.  
Návrhy v závěrečné části práce jsou tedy tím hlavním bodem. Reagují na současný stav 
a predikují výsledky a budoucnost po jejich zavedení. Pro zvýšení uhrazených 
pohledávek jsem navrhla využití zálohových faktur, další optimalizací je pak výměna 
stávající nanášecí kabiny za novou, nebo instalace aplikačního zařízení. Obě tyto varianty 
přináší úsporu spotřebovávané barvy, ale jsou rozdílné ve výši potřebných finančních 
prostředků, doby návratnosti nebo náročnosti na zaškolení obsluhy. Podrobnější srovnání 
a také zhodnocení navazuje na návrhovou část a zároveň je poslední kapitolou. 
Optimalizace průběhu zakázky podnikem jsou navrženy tak, aby byly přijatelné jak 
z pohledu zákazníka, tak z pohledu podniku, a to z hlediska ekonomického 
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i hodnotového. Doufám, že mnou navržená řešení přinesou podniku pozitivní změnu, 
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